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HAUPTPATENT 
Riwisa AG, Hagglingen (Aargau) 
Schatzhelm und Verfahren zu seiner Herstellung 

Alfred Matti, Lenzburg (Aargau), ist als Erfinder genarmt worden 



• Es sind bereits Schutzhelme aus Kunststoff be- 
kannt, welche Verstarkungseinlagen, z.B. aus Glas- 
fasern, enthalten. Diese Schutzhelme sind aber gegen 
Schlage, wis sie beim Gebrauch der Helme auf Bau- 

s platzen und bei Verwendung durch Motorradfahrer, 
als Unterhelm bei der Armee usw. eintreten konnen, 
zu wenig widerstandsfahig. 

Die vorliegende Erfindung bezweckt die Schaffung 
eines widerstandsfahigen Schutzhelmes und betrifft 

io auch ein Verfabren zu seiner Herstellung. 

Der Schutzhelm gemaB vorliegender Erfindung 
zeichnet sich dadurch aus, daB er eine Einlage in 
Form eines Metalldrahtnetzes aufweist. 

Das ebenfalls Gegenstand der vorliegenden Erfin- 

»' dung bildende Verfahren zur Herstellung des Helmes 
ist dadurch gekennzeichnet, daB man ein Drahtnetz 
mit einer Zentralofmung versieht, deren Rand zwi- 
schen zwei konzentrische Ringe einspannt, darauf das 
Drahtnetz der Helmfonn entsprechend formt und das 

20 geformte Drahtnetz in eine Spritzform einbringt und 
es im Spritzverfahren beidseitig mit Kunststoff iiber- 
zieht. 

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung wcrden an- 
hand der beiliegenden Zeichnungen n'aher erlautert. 
2s Es zeigen: 

Fig. 1 einen Helm im Schnitt, 
Fig. 2 eine Draufsicht auf das Drahtnetz, 
Fig. 3 einen Schnitt durch das geformte Drahtnetz, 
Fig. 4 einen Schnitt in vergroBertem MaBstab 
30 durch einen Teil des Helmes in der Spritzvorrichtung. 
Der Helm 1 besteht aus einer Schicht 2 aus 
thermoplastischem oder hartbarem Kunststoff, in wel- 
cher ein Metalldrahtnetz 3 eingebettet ist. Das Draht- 
netz 3 reicht dabei nicht ganz bis an den Helmrand 4, 
ss damit bei Besch'adigungen des Heimrandes das Draht- 
netz 3 nicht aus der Schicht 2 austritt und zu Ver- 
letzungen AnlaB geben kann. 



Das Drahtnetz 3 weist am Scheitel des Hehnes 
eine kreisformige Offnung 5 auf. Das Drahtnetz 3 ist 
langs des Randes dieser Offnung zwischen zwei kon- w 
zentrisch angeordneten Ringen 6 eingespannt, wie dies 
in Fig. 4 in grbBerem MaBstab dargestellt ist. 

Die Kunststoffschicht 2 ist im Bereich der Off- 
nung 5, innerhalb welcher das Drahtnetz fehlt, ver- 
st'arkt ausgebildet, um einen Ausgleich fiir das feh-- 4s 
lende Drahtnetz zu schaffen. 

Vom Scheitel des Hehnes 1 aus erstrecken sich 
Verstarkungsrippen 7 gegen den Helmrand 4 bin. 

Der Herstellung des Helmes erfolgt folgender- 
maBen: so 

Zuerst wird in ein flaches Drahtnetz 3 eine kreis- 
fSrmige, zentral angeordnete Offnung 5 geschmtten 
(Fig. 2). Darauf wird der um die Offnung 5 gelegene 
Rand des Drahtnetzes 3 zwischen zwei Ringe 6 ein- 
gespannt, und die Ringe werden mittels Punktschwei- ss 
Bung mit dem Drahtnetz 3 verbunden. 

Das Drahtnetz 3 wird nun in eine der zu erzeu- 
genden Helmfonn ehtsprechende Form gebracht 
(Fig. 3), indem es iiber ein Formstiick gezogen wird'. 

Diese so gebildete Drahtnetzform wird nun in die «o 
Spritzvorrichtung eingebracht (Fig. 4), und zwar so, 
daB die Offnung 5 die Einspritzoffnung der Spritz- 
form umgibt. Die Ringe 6 miissen dabei ungefahr in 
der Mitte zwischen den beiden Spritzformwanden 8 
und 9 zu liegen kommen, und zwar derart, daB iiber 6s 
und unter den Ringen 6 ungefahr gleiche Durchtritts- 
querschnitte fiir das Spritzgut vorhanden sind. 

Beim Eintreten des Spritzgutes flieBt dieses dann, 
wie durch die PMle in Fig. 4 angedeutet ist, unter 
und iiber den Ringen auf beiden Seiten des Draht- 70 
netzes 3 in die Form, wobei durch den beidseitigen 
SpritzgutfluB das Drahtnetz 3 in seiner richtigen Lage 
gehalten wird und ein beidseitiges Einbetten des Net- 
zes im Kunststoff erfolgt. 
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Die Spritzform ist am Scheitelpunkt des Helmes 
so ausgebfldet, daB eine verdickte Stelle 10 entsteht, 
welche die ©ffmmg 5 armahernd ausfullt. 

Nachher wird der Helm mit iiblichen Tragpolstern 
ausgeriistet 

PATENTANSPROCHE 

I. Schutzhelm aus Kirflststoff, dadurch gekerin- 
zeichnet, daB er eine Einlage (3) in Form ernes Me- 
taHarahtaetzes anfweist 

II. Verf ahren zur Herstellung eines Schutzhelmes 
geinSB Patentanspruch I, dadurch gekennzeichnet, 
daB man tin Drahtaetz (3) mit einer zentralen Off- 
nung (5) versieht, deren Rand zwischen zwei konzen- 
trische Ringe (6) einspannt, darauf das Drahtoetz der 
Helmform entsprechend formt uad das geformte 
Drahtaetz in eine Spritzform einbringt und es im 
Spritzverfahren beidseitig mit Kunststoff iiberzieht. 

UNTERANSPR0CHE 
1 . Schutzhelm nach Patentanspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Drahtoetz (3) an seinem Schei- 
telpunkt eine ringformige Offnung (5) besitzt, an wel- 
cher die Kunststoffschicht (2) dicker ist als an- dea 
das Drahtaetz tiberdeckenden Stellen. 



2 

2. Schutzhelm nach Patentanspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Drahtaetzeinlage (3) sich nicht 
bis zum untern Helmrand (4) erstreckt. 

3. Schutzhelm nach Patentanspruch I, dadurch 
gekennzeichnet, daB er auf seiner Innenseite Rippen 
(7) anfweist, welche sich vom Scheitel gegen den 
Helmrand (4) erstrecken. 

4. Schutzhelm nach Patentanspruch I, dadurch 
gekennzeichnet, daB er mit Tragpolstern versehen ist. 

5. Verfahren nach Patentanspruch II, dadnrch ge- 
kennzeichnet, daB man das Drahtoetz (3) derart in 
die Spritzform einbringt, daB die von den Ringen (6) 
umgebene Offnung die Einspritzoffiiung umgibt. 

6. Verfahren nach Patentanspruch D, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB man das geformte Drahtaetz der- 
art in die Spritzform einbringt, daB uber und unter 
dem Ring (6) annahernd gleiche Durchtrittsquer- 
schnitte fur das Spritzgut gebildet werden, so daB das 
Spritzgut beim Spritzvorgang beidseitig des Draht- 
netzss fiieBen kann und das Drahtaetz (3) in das 
Spritzgut eingebettet wird. 

Riwisa AG 
Vertreter: Dr. Ing. G.Voikart, Zurich 



